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@ Gewirk aus edelmetallhaltigen Drahten und Verfahren fur seine Herstellung 

(§) Urn ausgehend von bekannten Gewirken aus edelmetall- 
haltigen Drahten, mit Maschen, die ubereinander angeord> 
net Maschenstabchen und nebeneinander angeordnet Ma- 
schenreihen bilden, wobei die Verbindungen der Maschen- 
fOfie benachbarter Maschenreihen Platinenmaschen erge- 
ben, feinmaschige, eine gute mechanische Stabilitat aufwei- 
sonde Gewirke aus edeimetallhaltigen Drahten nnit hohen ' 
spezifischen Oberflachen bereitzusteilen, wird vorgeschla- 
gen, das Gewirk mit geschlossenen Maschen und mit 
mindestens 14 Maschen pro Zoll der Maschenreihe auszubil* 
den und bei mindestens eine der das Gewirk bildenden 
Maschenbindungen eine Unteriegung vorzusehen, bei der 
jede Platinenmasche mindestens zwei Maschenstabchen 
uberspringt. 
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Die Erfindung.betrifft ein Gewirk aus edelmetallhalti- 
gen DrSlhten mit Maschen, die Qbereinander angeordnei 
Maschenstabchen und nebeneinander angeordnet Ma- 
schenreiiien bilden, wobei die Verbindungen der Ma- 
schenfQfie benachbarter Maschenrcihen Platinenma- 
schen ergeben sowie ein Verfahren fur die maschinelle 
Herstellung gasdurchlassiger, gewirkter Netze aus edel- 
metalihaltigen DrShten mittels einer Wirkmaschine. 

Maschenware aus edeimetallhaltigen Drahten und 
Verfahren fur ihre Herstellung sind seit langem bekannt. 
Beispieisweise werden fiir die Katalyse der Ammoniak- 
verbrennung zur Saipetersaurehersteilung Kataiysator* 
Netze eingesetzt, die aus Platin/Rhodium-Drahten mit 
Dicken zwischen eo^im und 120M.m bestehen. In den 
entsprechenden Verbrennungsanlagen werden die Ka- 
taiysator-Netze beispieisweise quer zur Stromungsrich- 
tung des katalytisch umzusetzenden Ammonizik-Gases 
eingesetzt. Da der bei der ICatalyse erzielte Umsatz im 
allgemeinen von der GroBe der mit dem katalytisch 
wirkenden Material belegten, freien Oberflache ab- 
hangt, zeichnen sich die Katalysatometze durch eine 
moglichst groBe Oberflache aus. Gleichzeitig wird aber 
verlangt, daB die Gasstromung moglichst wenig behin- 
dert wird, daB also der Str6mungswiderstand moglichst 
klein ist. 

Oblicherweise werden diese Katalysator- Netze aus 
den jeweiligen Edelmetall-Dr^ten durch Weben in 
Bahnen gefertigt und anschlieBend auf die gew^iinschten 
Abmessungen zurechtgescfanitten. Bei einem Gewebe 
bildcn die sich kreuzenden Metall-Drahte jedoch nur 
eine zweilagige Maschenstruktur. Es hat sich gezeigt, 
daB eine derartige Maschenware emem Gasstrom einen 
im Verhaltnis zur bereitgestellten Oberflache relativ 
groBen Widerstand entgegensetzt Weiterhin ist das 
Weben derartiger Katalysatometze durch das notwen- 
dige Aufriisten der WebstUhle relativ zeitaufwendig und 
kann auch aufgrund der beschrankten Duktilitat der 
Edelmetall-Drahte im Vergleich zu Textilfasern nur 
langsam vor sich gehen. 

In der EP-Al 03 64 153 ist ein Katalysatornetz und 
ein Verfahren beschrleben, das diese Nachteile vermei- 
den soil. Bei dem dort vorgeschlagenen Verfahren zur 
Herstellung von Netzen aus Edelmetall Legierungen, 
insbesondere fiir die katalytische Ammoniakverbren- 
nung und die Edeimetall-Ruckgewinnung, werden die 
Edeimetall-Legierungs-Drahte zusammen mit einem 
Hilfsfaden aus natiirlichen Fasem oder einem Kunst- 
stoff auf einer Strickmaschine verstrickt. Durch die 
Schlaufenbildung beim Verstricken entsteht eine dreila- 
gige Maschen-Struktur. die im Vergleich zum Gewebe, 
bei gleichem Flachengewicht eine groBere freie Ober- 
flache bildet Bei diesem Verfahren ist aber ein Verstrik- 
ken von reinen Edelmetall-Legierungs-Drahten ohne 
Hilfsfaden nicht mdglich, da die Dr^hte beim Strickvor- 
gang brechen. Das Mitstricken des Hilfsfadens hat je- 
doch den Nachteil, daB dieser vor dem Einsatz der Net- 
ze wieder entfemt werden miiB. 

Ein ahnliches Verfahren zur Herstellung von gas- 
durchlassigen Netzen aus Edelmetallen durch Stricken 
von Drahten aus Piatin- oder Palladium-Legierungen 
auf Flachstrickmaschinen wird in der DE-Cl 42 05 199 
vorgeschlagen. Auch die Anwendbarkeit dieses Verfah- 
rens ist jedoch durch die Festigkeit und Duktilitat der 
edeimetallhaltigen Drahte begrenzt, so daB es nur zum 
Verstricken von Drahten aus bestimmten Platin-Rhodi- 
um-, Platin-Palladium-Rhodium-, Palladium-Nickel-, 



Palladium-Kupfcr- und Palladium- Nickel- Kupfer- Le- 
gierungen mit Ourchmesscrn zwischen 50 bis 120 p.in 
und Zugfestigkeiten zwischen 900 und 1050 N/mm^ ge- 
eignet ist 

5 Allgemein sind mit den bekannten Strickverfahren 
mittels Flachstrickmaschinen nur relativ grobmaschige 
und daher eine geringe spezifische Oberflache, bezogen 
auf das Volumen der Maschenware. aufweisende und 
mechanisch labile Maschenstrukturen herstellbar. Zwar 

10 kdnnen mittels Rundstricken auch feinmaschigere Me- 
tallnetze hergestellt werden, deren Bahnbreiten sind 
aber, bedingt durch die zur Zeit verfugbaren Rund- 
strickmaschinen, auf weniger als 3 m beschrankL 

Ein gattungsgemaBes Gewirk und ein Verfahren zu 

15 seiner Herstellung ist in der WO 92/02301 beschrieben, 
Daraus sind mittels einer Kettenwirkmaschine mit offe- 
ner Trikot-Bindung ausgebildete Katalysator- und 
Riickgewinnungsnetze aus edeimetallhaltigen Drahten 
bekannt 

20 Ahnlich wie beim Stricken erfolgt auch beim Wirken 
die Drahtverschiingung unter Ausbiidung einer minde- 
stens 3-lagigen Maschenstruktur, mit der im Vergleich 
zum Weben bei gleichem Flachengewicht eine groBere 
Oberflache erzielt werden kann. Mit den bekannten 

25 Wirkverfahren sind jedoch nur verhaitnismSBig lockere 
Netze mit geringer Steifigkeit herstellbar. Insbesondere 
zeichnet sich das in offener Trikotbindung ausgebildete 
Gewirk durch eine verhaltnismaBig geringe Formbe- 
standigkeit und ieicfate Verschiebbarkeit aus und weist 

30 eine relativ geringe spezifische Oberflache, bezogen auf 
das von dem Gewirk eingenommene Volumen, auf, Zur 
Verstarkung der offenen Trikotbindung werden in der 
WO 92/02301 relativ aufwendige Kombinationsbindun- 
gen, die beispieisweise mittels Raschel — oder Jac- 

35 quard-Wirktechniken herstellbar sind, vorgeschlagea 
Aufgrund der im Vergleich zu textilen Fasern geringen 
Zug- und Biegefestigkeiten sowie Duktilitaten der edei- 
metallhaltigen Drahte sind jedoch Maschenbindungen, 
die sehr hohe Festigkeitsanforderungen an die Drahte 

40 stellen nur eingeschrankt bzw. nur mit langsamer Wirk- 
geschwindigkeit herstellbar. In einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform werden die edeimetallhaltigen Drahte da- 
her zusammen mit einem Hilfsfaden aus Kupfer oder 
oder mit synthetischen Fasern verwirkt oder in einer 

45 alternativen Verfahrensweise beim Wirken mit 
Schmiermittel uberzogen. Dadurch soli der Draht vor 
mdglichen mechanischen Beschadigungen bewahrt wer- 
den. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu- 

50 grunde, ein feinmaschiges und eine gute mechanische 
Stabilitat aufweisendes Gewirk aus edeimetallhaltigen 
Drahten mit hohen spezifischen Oberfiachen, sowie ein 
einfaches Verfahren fur seine Herstellung anzugeben. 
Diese Aufgabe wird hinsichtlich des Gewirkes erfin- 

55 dungsgemaB dadurch gel6st» daB das Gewirk geschlos- 
sene Maschen aufweist und mit mindestens 14 Maschen 
pro Zoll der Maschenreihe ausgebildet ist und daB min- 
destens eine der das Gewirk bildenden Maschenbindun- 
gen eine Unterlegung aufweist, bei der jede Platinenma- 

60 sche mindestens zwei Maschenstabchen Qberspringt 

Als Maschen werden im folgenden ineinanderhan- 
gende Fadenschlcifen verstanden, die an ihren oberen 
und unteren Umkehrstellen durch andere Fadenschlci- 
fen in ihrer Form gehalten werden. Der Maschenab- 

65 stand ergibt sich beispieisweise aus der kiirzesten Ver- 
bindung der oberen Umkehrstellen der Maschen be- 
nachbarter Maschenstabchen. Als Maschenreihen wer- 
den die seitiich zueinander benachbarten Maschen be- 
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zeichnet, wShrend die sogenannten Maschenstabchen 
durch die in den benachbarten Maschcnreihen uberein- 
ander angeordneten Fadenschleifen gebildet warden. 
Durch die Legung des Drahtes von einer Fadenschleife 
2u der Umkehrstelle einer neu zu bildenden Masche 5 
werden benachbarte Maschenreihen miteinander ver- 
bunden. Bei einer Unterlegung des Drahtes derart, dafi 
nicht nur Maschenreihen, sondern auch Maschenstab- 
chen miteinander verbunden werden, entsteht ein Ge- 
wirk als flachige Struktur miteinander verbundener Ma- 10 
schen. Es hat sich gezeigt, da3 Gewirk mit ausreichen- 
der mechanischer Stabilitat erhaiten wird, wenn minde- 
stens eine der das Gewirk bildenden Maschenbindun- 
gen eine unieriegung aufweist, bei der jede Piatinenma- 
sche mindestcns zwei Maschenstabchen Oberspringt 15 
Dadurch erhait das Gewirk in Verbindung mit seiner 
Ausgestaltung mit geschlossenen Maschen eine hohe 
Langs- und QuersiabilitSt, die seine spatere Handha- 
bung bei der Weitcrverarbeitung oder beim Einsatz er- 
leichtert, Dartiberhinaus wird durch diese Unterlegung 20 
ein dichtes Gewirk mil hoher Flachendichte erhaiten, Es 
hat sich als notwcndig crwiesen. auch bei Kombinatio- 
nen mehrerer Maschenbindungen in einem Gewirk, bei- 
spieisweise urn dessen Eigenschafren, wie Festigkeit, 
Dehnbarkeit, Elastizitat cnder Flachengewicht, zu erho- 25 
hen, mindestens bei einer der Maschenbindungen die 
Unterlegung derart ist, daB jede Plaiinenmasche minde- 
stens zwei Maschenstabchen tiberspringt. 

Die Ausbildung des Gewirkes mit geschlossenen Ma- 
schen verleiht diesem eine hohe mechanische Stabilitat. 30 
die dessen Herstellung und dessen Handhabung bei der 
Weitcrverarbeitung und beim konkreten Einsatz er- 
leichtert. 

Durch Einstellen der Maschendichte auf mindestens 
14 Maschen pro Zoll der Maschenreihe erhait das Ge- 35 
wirk eine feinmaschige Struktur, die die Erzeugung be- 
sonders hoher Flachengewichte ermoglicht- In Verbin- 
dung mit der durch das Wirken erzeugten, mindestens 
dreilagigen Maschenstruktur weist das Gewirk eine be- 
senders hohe spezifische OberflSche, bezogen auf das 40 
vom Gewirk eingenommene Volumen, auf. 

Als besonders vorteilhaft im Hinblick auf eine feinma- 
schige Struktur hat sich ein Gewirk erwiesen, das eine 
Maschendichte im Bereich zwischen 18 Maschen pro 
Zoll bis 32 Maschen pro Zoll der Maschereihe aufweist. 45 

Insbesondere hat sich ein Gewirk bewahrt, bei dem 
bei mindestens einer der das Gewirk bildenden Ma- 
schenbindungen eine Unterlegung aufweist bei der jede 
Piatinenmasche mindestens zwei Maschenstabchen 
iiberspringt. Gewirke mit einer derartigen Legtmg der 50 
edelmetailhaltigen Drahte weisen« insbesondere bei 
kombinienen Maschenbindungen, eine auBergew6hn- 
lich hohe Quer- und Langsstabilitat und besonders hohe 
Flachengewichte auf. 

Vorteilhafterweise besteht das Gewirk aus edelme- 55 
tallhaltigen Drahten mit Durchmessem zwischen 50 jun 
und 200 p,m. Insbesondere bei Gewirken, die Uberwie- 
gend Piatin enthalten, hat sich der Einsatz von Drahten, 
mit Durchmessem zwischen 60 jxm und 76 jxm als gtin- 
stig erwiesen, wogegen bei Palladiumhaltigen Drahten 60 
auch dickere Drahtdurchmesser eingesetzt werden. 

Hinsichtlich des Verfahrens wird die oben angegebe- 
ne Aufgabe erfindungsgemafi dadurch gelost, daB daB 
unter Verwendung einer Kettenwirkmaschine, mit einer 
Nadelteilung (d) von mindestens 14 Nadeln pro 2k)ll, 65 
Gewirke unter Ausbildung geschlossener Maschen her- 
gestellt warden, wobei bei mindestens einer der das Ge- 
wirk bildenden Maschenbindungen eine Unterlegung 



erfolgt, bei der jede Piatinenmasche mindestens zwei 
Maschenstabchen Qberspringt 

Die Ausbildung des Gewirkes mit geschlossenen Ma- 
schen verleiht diesem eine hohe mechanische Stabilitat, 
die wiederum beim Kettenwirken selbst erforderiich ist, 
um die hohen Warenabzugskrafte, wie sie, insbesondere 
bei der Herstellung breiter Bahnen, zum Arbeiten eines 
festen und starkeren Warenbahn erforderiich sind, auf- 
zunehmen. Weiterhin erleichtert die so erzielbare hohe 
mechanische Festigkeit und Stabilitat des Gewirkes des- 
sen Handhabung bei der Weitcrverarbeitung und beim 
konkreten Einsatz. Oberraschenderweise hat es sich ge- 
zeigt, daB die Anforderungen an die Festigkeit und Duk- 
tilitat der edeimetallhaJtigen Dr^te beim Hersteilen 
geschlossener Maschen mittels Kettenwirken von Stan- 
dard-Ware erfflllt wird, so daB in dieser Hinsicht keine 
Einschrankungen des erfindungsgemaBen Verfahrens 
festgestellt wurderu 

Durch Einstellen der Nadelteilung der Kettenwirk- 
maschine auf mindestens 14 Maschen pro Zoll wird eine 
feinmaschige Struktur erzeugt, die die Herstellung von 
Gewirken mit besonders hohen Flachengewichten er- 
moglicht In Verbindung mit der durch das Wirken er- 
zeugten, mindestens dreilagigen Maschenstruktur kann 
so ein Gewirk mit besonders hoher spezifischer Ober- 
flache, bezogen auf das vom Gewirk eingenommene 
Volumen, erhaiten werden. 

Es hat sich gezeigt, daB Gewirk mit ausreichender 
StabilitSt erhaiten ^drd, wenn bei mindestens einer der 
das Gewirk bildenden Maschenbindungen eine Unterle- 
gung erfolgt. bei der jede Piatinenmasche mindestens 
zwei Maschenstabchen iiberspringt. Dadurch erhait das 
Gewirk in Verbindung mit seiner Ausgestaltung mit ge- 
schlossenen Maschen eine hohe Langs- und Querstabili- 
tat, die wiederum sowohl das Kettenwirken selbst als 
auch die spatere Handhabung des Gewirkes erleichtert. 
Darilberhinaus wird durch diese Unterlegung ein dich- 
tes Gewirk mit hoher Flachendichte erhaiten. Es hat sich 
als notwendig erwiesen, auch bei Kombinationen meh- 
rerer Maschenbindungen in einem Gewirk, beispiels- 
weise um dessen Eigenschaften, wie Festigkeit, Dehn- 
barkeit, Elastizitat oder Flachengewicht, zu erhShen, 
mindestens bei einer der Maschenbindungen eine Un- 
terlegung bei der jede Piatinenmasche mindestens zwei 
Maschenstabchen Qberspringt, vorzusehen. 

Vorteilhafterweise wird beim Kettenwirken an den 
Drahten eine im wesentlichen gleichmSBige Spannkraft 
im Bereich zwischen 50 mN und 300 mN, vorzugs weise 
zwischen 70 mN und 150 mN angelegt Diese Span- 
nungskrafte gewahrleisten ein sicheres Abschlagen der 
auf den Nadelspitzen der Kettenwirkmaschine befindli- 
chen Maschenschleifen, ohne eine QbermUBige Bela- 
stung der edelmetailhaltigen Drahte und deren Brechen 
befOrchten zu mOssen und sie erlauben die Ausbildung 
eines festen, stabilen Gewirkes. Dabei wird zur Herstel- 
lung eines mdglichst dichten Gewirkes der Warenabzug 
klein gehalten. 

Als besonders vorteilhaft im Hinblick auf eine f einma- 
schige Struktur bei gleichzeitig m6glichst geringem 
Kraftaufwand beim Abziehen des Gewirkes von den 
Nadeln der Kettenwirkmaschine hat sich ein Verfahren 
erwiesen, bei dem die Kettenwirkmaschine mit einer 
Nadelteilung im Bereich zwischen 18 Maschen pro Zoll 
bis 32 Maschen pro Zoll eingestellt wird. 

Es wird ein Verfahren bevorzugt, bei dem bei minde- 
stens einer der das Gewirk bildenden Maschenbindim- 
gen eine Unterlegung erfolgt, bei der jede Piatinenma- 
sche mindestens zwei Maschenstabchen Oberspringt 
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Mit einer derartigen Legung der edelmetailhaldgen 
Dr&hte sind insbesondere bei kombinierten Maschen- 
bindungen, Gewirke mit einer aufiergewdhniich hoher 
Quer- und LSngsstabilitat und besonders hohen Fla- 
chengewichten herstellbar, ohne daB die Drahte beim 5 
Legen QbermaBig mechanisch beansprucht werden. 

Bewahrt haben sich edelmetallhaltige Drahte mit 
Durchmesser zwischen 50 \im und 200 ^m. Insbesonde- 
re zur Herstellung von Maschenware. die Uberwiegend 
Platin en thai t, hat sich der Einsatz von Drahten, mit 10 
Durchmessern zwischen 60 \im und 76 ^.m als gunstig 
erwiesen, wogegen bei Palladium-haltigen Drahten 
auch dickere Drahtdurchmesscr bcvorzugt eingesetzt 
werden, 

Es wird ein Verfahren bevorzugt. bei dem als Ketten- 15 
wirkmaschine eine Raschelmaschine eingesetzt wird. 
Dabei bildet das Gewirk mit den der Raschelmaschine 
als Kettfaden zugefuhrten Drahte emen Winkel von et- 
wa 170**, so daB hohe Faden- und Abzugskrafte, die zum 
Arbeiten einer festen Warenbahn aus st^rkerem Mate- 20 
rial notwendig sind, eine geringe resultierende Kraftwir- 
kung auf die Nadeln ausOben. Die Verwendung von 
Hilfsfaden ist dabei nicht erforderlich. Es kann aber, je 
nach Bindungsart und auf die Drahte wirkenden Kraf- 
ten, nutzlich sein, die Dr^te mit einem flussigen organi- 25 
schen Schmiermittel zu versehen. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand von Ausfiih- 
rungsbeispielen naher erlSuterL 

Die einzige Figur zeigt in schematischer Darstellung 
den Bewegungsablauf bei der Legung eines Drahtes zur 30 
Erzeugung eines erfindungsgemaBen Gewirks. 

Die Bezugsziffern 1 sind jeweils den Nadeln einer 
Wirkmaschine zugeordnet, die um den Abstand d (die 
Nadelteilung der Wirkmaschine entspricht ebenfalls 
dem \yert d) voneinander entfemt sind Jede der punk- 35 
tien eingezeichneten Linien reprasentiert ein Maschen- 
stabchen. Nachfolgende Maschenreihen sind mit A, B, C 
bezeichnet. Eine von der Maschenreihe A ausgehende 
Fadenschleife 2 aus einem PtRhlO-Draht wird derart 
um die Nadeln 1 der Wirkmaschine gelegt, daB sie mit 40 
einer Unterlegung. bei der jede Platinenmasche 3 drei 
Maschenstabchen iiberspringt, in die n^chstfolgende, 
noch zu erstellende Maschenreihe B eingreift und sie 
mit der Maschenreihe A verbindet. Dieser Vorgang 
wird dann jeweils ausgehend von der gerade fertigge- 45 
stelJten Maschenreihe fortgesetzt 

1. AusfGhrungsbeispiel 

Zur Herstellung eines Katalysator-Netzes fiir die Ka- 50 
talyse der Ammoniakverbrennung wird Draht aus Pla- 
tin-Rhodium-Legierung mit einem Gewichtsanteil von 
5% Rhodium und mh einem Durchmesser von 76 ^.m 
mittels einer Raschelmaschine verwirkt Die Nadeltei- 
lung der Raschelmaschine wird hierzu auf 28 Maschen 55 
pro Zoli eingestellt Die Drahte, an denen eine gleichma- 
Bige Fadenkraft von ca. 80 mN angelegt wird, werden 
unter Ausbildung geschiossener Maschen mit einer Ma- 
scheniange von 1^ mm in Form einer Samt-Bindung 
gelegt 

Die erzeugte Bahnbreite betragt 3,1 m, wobei das Ge- 
wirke ein Fiachengewicht von 620 g/m^ aufweist 

Z AusfCihrungsbeispiel 

Zur Herstellung eines Netzes zur Katalyse bei der 
Blausaureherstellung wird ein Draht aus PtRhlO mit 
einem Durchmesser von 76 \im auf einem Kettenwirk- 
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automat, dessen Nadelteilung auf eine Maschenzahl von 
24 Maschen pro Zoli eingestellt v/ird, unter Ausbildung 
geschiossener Maschen verwirkt. Dabei werden die 
Drahte, an die eine gleichmdBige Spannkraft in Hohe 
von ca. 90 mN angelegt ist, in Form einer Satin-Bindung 
gelegt. Es wird ein Netz mit einer Bahn breite von ca, 
2,2 m mit einem Fiachengewicht von ca. 550 g/m^ er- 
zeugt 

PatentansprQche 

1. Gewirk aus edelmetallhaltigen DrShten mit Ma- 
schen, die ubereinander angeordnet MaschenstSlb- 
chen und nebeneinander angeordnet Maschenrei- 
hen bilden, wobel die Verbindungen der Maschen- 
fuBe benachbarter Maschenreihen Platinenma- 
schen ergeben, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Gewirk geschiossene Maschen aufweist und mit 
mindestens 14 Maschen pro Zoll der Maschenreihe 
(A; B; C) ausgebildet ist und daB mindestens eine 
der das Gewirk bildenden Maschenbindungen eine 
Unterlegung aufweist, bei der jede Platinenmasche 
(3) mindestens zwei Maschenstabchen (1) iiber- 
springt 

2. Gewirk nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB es eine Maschendichte im Bereich von 18 
bis 32 Maschen pro Zoll der Maschenreihe (A; B; C) 
aufweist 

3. Gewirk nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB bei mindestens einer der das Ge- 
wirk bildenden Maschenbindungen eine Unterle- 
gung aufweist, bei der jede Platinenmasche (3) drei 
Maschenstabchen (1) iiberspringt 

4. Gewirk nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB es edelmetallhaltige 
Drahte mit einem Durchmesser im Bereich zwi- 
schen 50, (xm und 200 |jim enthait 

5. Verfahren fiir die maschinelle Herstellung gas- 
durchl^iger, gewirkter Netze aus edebnetallhalti- 
gen Drahten nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
mittels einer Wirkmaschme, dadurch gekennzeich- 
net, daB unter Verwendung einer Kettenwirkma- 
schine, mit emer Nadelteilung (d) von mindestens 
14 Nadehi pro Zoll, Gewirke unter Ausbildung ge- 
schiossener Maschen hergestellt werden, wobei bei 
mindestens einer der das Gewirk bildenden Ma- 
schenbindungen eine Unterlegung erfolgt, bei der 
jede Platuienmasche (3) mindestens zwei Maschen- 
stabchen (1) Oberspringt 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Drahte beim Wirken mit einer im 
wesentlichen gleichmaBigen Fadenkraft im Bereich 
zwischen 50 mN und 300 mN, bevorzugt zwischen 
70 und 1 50 mN, gespannt werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Nadelteilung der Ketten- 
wirkmaschuie so eingestellt wird, daB Maschenwa- 
re mit einer Maschendichte un Bereich von 18 bis 
32 Maschen pro Zoll der Maschenreihe erhalten 
wird 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB bei mindestens einer 
der das Gewirk bildenden Maschenbindungen eine 
Unterlegung erfolgt, bei der jede Platinenmasche 
(3) drei Maschenstabch n (1) Uberspringt 

9. Verfahren nach emem der Anspriiche 5 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB Drahte mit einem 
Durchmesser zwischen 50 [im und 200 \jjn einge- 
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setztwerden. 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
sprache 5 bis. 9, dadurch gekennzeichnet, daB als 
Kettenwirkmaschine eine Rascheltnaschine einge- 
setzt wird 5 
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